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VEB Kombinat Walzlager und Normteile. Reichenhainer Stra&e 31/33 O - 9022 Chamnit, nc "~ 

O - 7282 Bad Diiben. DE Dresden. VEB Werkzeugmaschinenfabrik Bad Diiben. 

VEB Schraubenwerk KarLMerx-Stadt. Betri.b.teM Hainatr.Ge. (L-BfSR), HainstraBe 100. O 9072 Chemni.z. 

Verfahren *ur Herstellung ringformiger Telle 



(55) Ring profiliort; Walzlaflorring; Walzeinrichtung; 
Boarbehungscinrichtung, spanobhebend; Bohr. 
oingospannt; Walzeinstechen; Axialprofilrohrwalzen; 
Absprongon; Abtrennon; Horstellungsverfahron, 
urnformend, sponobhebond 

(57) Dio Erfindung betriff fnsbesondore dio Herstellung 
profilierter Ringe aus Rohrmaterial. boispiolsweise fur die 
Fcrtioung von Wblzfagerringen in oinem grotten 
Abmossungsboreich. Dio wosontlichen Merkmalo der 
Erfindung besteher^darin. daft von dom in einer etner 
Wal2einrichtung zugeordnoten spanabhebenden 
Beorbeitungseinrichtung fost eingespannten Rohr nach der 
umformonden Profilierung der Ring vollstandig 
nbgosprengt odor abgestochen und im verbleibenden 
or*<;pnnnten 2ustand spancnd fertigbeorbeitet wird 
Inmvh jib dor Walzoinrichtung orfolgcn gleichzoitig Oder 
nochnn.indcr das Walzeinstechen und/oder das 
AKMlprofiirohrwalzon sowie das Absprengen bzw. in der 
-.pAnnbhcbcnden Bearbeitungsemrichtung alternativ zum 
Ab'.orcnrjon ein Abstechen. Fig. 2 
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Patentanspruch: 

Vorfahren zur Hcrstollung ringfdrmiger Telle aus Rohrmaterial durch Walzeinstochen mit wahlweise 
kombiniortom Axiolprofilrohrwalzen und spanander Fertigbearbeitung, dadurch gekennzeichnet, dafc 
von dcm in cinor oiner Walzeinrichtung zugeordneten spanabhebenden Bearbeitungseinrichtung fast 
oingospnnnton Rohr (2) nach dor umformendon Profilierung der Ring (5) vollstandig abgesprengt Oder 
obcjor,tochon und im vorbloibondon gospannten Zustand spanend fortigboarboitot wlrd, wobei 
innorhnib dor Walzeinrichtung das Walzeinstochen und/odor das Axialprofilrohrwalzon sowie das 
Absprongon bzw. in dor spanahhobendon Bearbeitungseinrichtung alternativ zum Absprengen ein 
Abstochon gloichzeitig odor nacheinander erfolgen. 

* Hiorzu 4 Seiton Zeichnungen 



Anwendungtgebtot der Erfindung 

Die Erfindung betrifft eln Vorfahren zur Herstellung ringfflrmiger Teile, Insbesondere profilierter Ringe aus Rohrmaterial, 
betspielsweise fur die Fertigung von Walzlagerringen in einem groGon Abmessungsbereich. 



Chora kterlstlk des bekannten Standaa der Technik 

Die Herstellung prof iliortor Ringe, insbesondere Waizlagerringe aus votzug sweise Rohrmaterial, erfolgt entweder rein spanend 
oder in einer Kcmbinntion spanendor und umformender Bearbeitung. 

Bei der rein spanonden Dearbeitung. die sehr materia I intenaiv ist, konnen im Abmossungsberoich kleiner 100mm 
AuBendurchmesser hochproduktive Mehrspindoldrehautomaton zum Einsatz kommen, wobei durch Einringbearbeitung bzw. 
Mchrringbearbeitung, vorzugsweise Zweir ingbearbeitung, ein bzw. mahrere, vorzugsweise zwei, schleiffertig prorilierte Ringe 
gleichzeitig ohne Umspannung von einer Maschine auf eine andere gefartigt werdon kdnnen. 
Bei bostimmton kombinierten Vorfahren wird zunfichst ein sogenanntus Vorwerkstuck, das heifct, ein zylindrischer 
Ausgangsring, von vorzugsweise Rohrmaterial ausgehend, ebonfalls rein spanend oder dutch (Combination umformender und 
<;panonder Dearbeitung hergostollt, wolchea anschlleGend durch Axial- oder Tangentiatringwdtzcn schleiffortig profiliort wird. 
Di-jso kombinierten Vorfahren bei der Herstellung profilierter Ringe sind gogenuber der rein spnnenden Dearbeitung auf 
Mnhrspindefdrehautomatan matorialsparendor sowie In Bezug auf die Gebrauchsoigenschafton gunstigor, erfordern jedoch 
durch mindestens oin nochmaligos Einspannen des Vorwerkstuckes zur Profilierung des Ringos oinen orhohten 
Arboitszeitaufwand infofge dor somit erforderlichen Bearbeitung auf mindestens zwei vorsch iedenartigen Maschinen bis zum 
Vorliogen oines schlaiffertigon Ringes. 

Weitere Herstellungsverfahren zur Fertigung profilierter Ringe beinhalten die Kombination umformender Boarbeitung durch 
Axialprofilrohrwalzen und/oder Walzeinstochen und anschlleGend spanendor Fertigbearbeitung (DD-PS 225338), bzw. ote 
spanende Vorbereitung von Rohrmaterial <i>D-PS 289964) bzw. Voltmaterial (DO-PS 289963) mit anschlioConder umformender 
Bearbeitung durch Axialprofilrohrwalzen und/oder Walzeinstochen sowie spanendor Fertigbearbeitung joweils eines Ringes 
parallel auf einem Mehrspindoldrehautomaton. 

Dieso auf Mehrspindoldrehautomaton roalisierton Herstellungsverfahren untor Einbciziohung des Axialprofilrohrwafzens 
und/oder Walzeinstechens sind ebonso materialsparend sowie In Bezug auf die Gebrauchsoigenschafton gOnctig wie das 
kombinierio Vorfahren sowie im Vergfeich zu diosem infolgo dor Substitution dos nochmaligen Einspannens des Vorwerkstuckes 
wentger arbeitszeitaufwendig, beschrfinken t ich Jedoch auf die Boarbeitung von Kugellagerringon kleiner und mittlerer 
Abmessungen bis ca. 70mm AuBendurchmesser. Fur grdOere Abmessungen, insbesondere aber Kegelroilenlagerringe. ist die 
genannte Fertigung infolgo honor bendtigtor Umformkr«fto f die von oinor in den Mehrspindel-Drohautomaten integrierten 
Walzvorrichtung nicht aufgebracht werden kann, nlcht anwondbar. 



Ziel dor Erfindung 

Ziel der Erfindung ist es, ein Verfahren mit kombinierter umformender und spanendor Bearbeitung zu schaffen, welches eine 
erhohte Materialausnutzung und Produktivitat sowie verhossorto Gebrauchseigenschaften der gefertigten Ringe realision. 



Darlegung des Wesons der Erfindung 

Die Aufgabo dor Erfindung bostcht dorin, oin Vorfahren zu schaffen, wolchos die Komplettboarbcitung auf einer 
pcnrbcitungseinr-chtung, wefcho die Kombination notwendiger spanlosor und spanebhebenderBoorbcitungsschritte realisiert, 
fur enen groBen Abmosnungr.boroich zu fertigondor Ringe ermfiglicht. 

Crfindung^gcmsa wird din Aufgabo dadurch gelftst, daG von dem in oinor einer Walzeinrichtung zugeordneten sponnbhebondon 
Brnrbe.tuncjfleinr.chtung eingospnnnton Rohr nach dor umformendon Profilierung dor Ring vollst.lndiq abgesprengt odor 
abstochon und ,m vorbleibonden gespannten Zustand spanend fortigboarboitot wird. Innerhnlb der Walzeinrichtung erfolgon 
d.i-i Walzeintt eehen und/oder das Axialprofilrohrwalzon sowio das Absprengen bzw. in der upannbhebonden 
.>■ •'britungscmnchtuno nltcrnativzutn Absprongon oin Abstochon gloichzoitig odor nacheinander. * 
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Ausfuhrungsbefsplsl 

Dio Frfindung wird nachstehend an Je oinom AukfQhrungsboispiel zur Bearbeitung elnas Radialriltenkugellagerinnenringes und 
einos Kogalrollonlagerinnenringns ert&utort. 

Aus dor zugohdrigon Zeichning ist die achomatische Darstellung dca Arbeitsraumes etner speziellen Fertigungszelle auf dor 
Basis oincr Profilwalzmoschina und *!"*^a Vi**«olndel-Frontdrehautomaian mit dan ontsprechenden umformenden 
Arbcitsoperationon bzw. spanonden Arba;;«io^. "lionen in dan Spindallagan I bit IV eralchtlich. 
Es zcigon 

Fig. 1 : dla Aibeitsoporotion Axialprofitrohrwalzen und Walzoinstechen mit kombinlorton Profil-Finstechwafzwerkzeug 

zurHerstellungeinesRadialrlllenkugellagerinnenrlngos; 
Fig. 2: dioArbeitsoporation Absprangan mittatsTronnwalzwarkxaugasin Spindotlago I; 

Fig. 3 bis 5: dia spanandan Arbaitsoparationan das Radialrillankugallagarlnnonringaa (n Spindallagan II bis IV; 
Fig. 6: dia Arbeitsopa ration Axial profilrohrwatzan mittals Profilwalzwarkzeuges zur Harstallung ainas 

Kegelrollenlagerinnenringes; 
Fig. 7: dio Arbeitsopcration Abstechon mittols Abstechdrahwarkzeuges sowieAuBenkonturdrehen mittals 

Profildrehwerkzeugos In Spindollago I; 
Fig. 8 bis 10: dia spanandan Arbaitsoparationan das Kegelrollenlagerinnenringes In Spindallagan II bia IV. 

Dor Fa rtigungsabl auf zur Baarbaitung alnaa Radialrillankugallagarinnanringas gastaltat alch wia fofgt(Fig. Vbis 5): 
Im umformandon Dearbeitungskomplex, dar mit ainar Profihvalzmaschlne realislert wird, wird ain Rohr 2 zunachst durch 
Axialprofilrohrwatzan und Walzoinstochan mittats kombiniortan Profil-Einstechwalzwerkzeug^s 1 entsprochend dar 
Auftenkontur des Kugollagorlnnenringes profiliart (Fig.1). Nach Vorschub des Rohras 2 und dassan Spannan am beraits durch 
Walzon bearbeitoton Rohronda orfolgt das Absprangan das Ringss 5 vom Rohr 2 mittals Trennwalzwerkzeug 3. Oiasas waist 
oinon Spitzenwinkol zwischon 45*... 90* auf und greift in dam durch Walzoinstochan vorprofiliertan Einstich an (Fig. 2). 
Axialprofilrohrwatzan, Walzoinstochan sowia Absprangan wardan glaichzaitig in dar Spindollage I durchgefuhrt, wobei dar 
Ring 5 sich in oinom Spnnnfutter 4 befindet Mit dam Absprongon das Ringas 5 vom Rohr 2 wird dioser vollstSndig in den 
spanenden Boa rboit ungskomplox u berfuhrt, dar im vorltegenden Fall mit ainom Vierspindel Frontdrahautomatan realisiart 
wird. Hior wird dar Ring 5 durch Orahan in dan Spindallagan It bis IV einschliottlich Wenden das Werkstuckes wia folgt 
fcrtigboarbaitat (Fig. 3 bis 5): 

Nach dor Arboitsoporation fnnon-Ausdrahen (Vordrohen) dar Bohrung mittols tnnon-Ausdrehwerkzouges 6 sowia Plandrahan 
der orsten Ringstirnsoita mittals Plandrehwarkzaugas 7 in dar Spindollago II (Fig. 3) folgt dia Arboitsoporation Innen-Ausdrohon 
(Fertigdrahen) der Bohrung mittals Innenausdrehworkzougos 6 sowia Innen-Anfasen dar ersten Ringstirnsoita mittels 
Prnfildrehwerkzeuges 8 in Spindollage III (Fig. 4). SchliaGlich folgt dio Arbeltsoperation Plandrahan der zwoivon Ringstirnseite 
mittols Plandrehwarkzaugas 7 sowia Innen-Anfasen dar zwaitan Ringstirnseite mittels Profildrehwerkzeugos 8 In der 
Spindollago IV (Fig.. 5). 

Dor Forttgungsablauf zur Bearbeitung aines Kegelrollenlagerlnnenringes gestaltot slch wie folgt (Fig. 5 bis 10): 
Im umformondan Boarboitungskomplax wird das Rohr 2 zunachst durch Axialprofilrohrwalzen mittels Profilwalzwcrkzeuges 13 
boi Ve rwendung einos Dornos 9 prof iliort (Fig. 6). AnschlieGend orfolgt daa Hera uszlohon des Domes 9 bei gloichzoitigem 
Vorschioben das Rohros 2. Nach dossen Aufnahma Im Spannfuttar 4 arfolgt die Boarbeitung dor Aulionkontur durch 
AuGenkonturdrohon mittols Profildrahwarkzaugaa 1 1 aowia das Abstachon des Ringes 5 mittals Abstachdrohwerkzeuges 10 
(Fig.7). ,V 

Die wcitere spanendo Fertigbeerboitung wird analog zum Radialrillonkugollogcrinnonring durchgefuhrt (Fig. 8 bis 10): 
In Spindrflage II erfolgen das Innen-Ausdrohon (Vordrehon) der Bohrung mittels Innen-Ausdrohwerkzouges 6 sowie das 
Plandrehen der ersten Ringstirnseite mittels Plendrehwerkzeuges 7 zuzuglich dea Fraistechens des groGon Bordos mittels 
Profildrehwerkzeugos 1 2 (Fig. 6). Dsran schlieGen sich in Spindollage III dia Arbeitsoporationen Innen-Ausdre hen (Fertigdrehen) 
der Bohrung mittels Innen-Ausdrehwerkzeuges 6 sowia Innen-Anfasen der ersten Ringstirnseite mittels Profildrehwerkzeugos 8 
an (Fig.9). Nach Umspannen des Werkstuckes von auGan auf innen erfolgen die abschlioGenden Arbeitsoperationen Plandrahan 
der zweiten Ringstirnsoito mittols Plandrehwarkzaugas 7 sowia Innen-Anfasen dar zwaitan Ringstirnseite mittols 
Prorlldrehworkzeugos 8 in Spindollage IV (Fig. 10). 

Wahrend bcim Axiolprofilrohrwalzen und/oder Walzoinstochan ohna Dorn die Spindollago I lediglich zum Spannen wahlwoiso 
inncn odcr ouGen des bcrcits bearbeiteten Rohrendes genutzt wird, kann Insbesondere beim Walzon mit Dern, vorzugswei so bei 
der Bearbeitung von KegelroMcntagcrinnenringen, nach dessen Zuruckfahren in Ausgangsstellung in dioser Spindollago 
•tcrnativ zum Walzeinctechon bzw. Absprongon etn Abstechon des Ringes vom Rohr mittels Abstechdrehwerkzeugos 10 
erfolgen. Insbesondere bei Kegelrollenlagerinncnringen, wo slch tetlweise eina spanende Fertig-bzw. Nachbearbeitung der 
AuGenVontur des Ringes eifordorlich macht. staht hierfurgloichfalls Spindollage ! zur Vetfugung (Fig. 7*,. 
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